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ABSTRACT: 

The invention relates to a process and an apparatus for the 
economical production of panel -like articles (1) from recycled 
plastics, it being possible to work with simple moulds (6) , which are 
attached on a rotor (7) in the form of a roll and which can be filled 
by a extruder (2) from the upper side through axially displaceable 
nozzles (4) and, after they have run through a cooling bath (24) , are 
opened by a gripper device (16) , the article (1) being removed. 
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(g) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von formstatisch gerippten und strukturierten Platten, 
insbesondere zur Herstellung von Stabilpaletten aus Altkunststoffen 

(§) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und erne Etnrichtung 
fur die wirtschafdiche Herstellung von plattenahniichen 
GegenstSnden (1) aus Recyding-Kunststoffien, wobel mit 
etnfachen Formen (6), die auf einen) walzenformigen Rotor 
(7) angebrscht sind, gearbettet warden kann und die mft 
einem Extruder (2) von der Oberseite durch axial verschteb- 
bare Dusen (4) gefulK warden konnen und nachdem sie 
durch ein Kflhlbad (24) gelaufen stnd, mit einer Greifervor- 
richtung (16) gedffnet werden. wobei der Artikel (1) entnom- 
men wird. 
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Die folgenclen Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 
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BeschreibuQg so daB dne Unterbrediung des laufenden Extruders 

nichtndtigist 

Vorliegende Erfindung hat slcfa zur Aufgabe gesetzt, Lot vorteflhafter Ausgestaltung der Erfindung wird be- 
eineMdgHchkeitzuschaffen,wienutreiatwpreisgun5ti- senders bei groBfiadiigen Gegenstdnden flber einen 
gen einfadien Formen und mit einem sefar geringen 5 MehrfachschmelzeverteUer mil mindestens zwei Dii- 
Mascfainenaufwand eine hohe Leistung^ d. h. dn hoher senansatzen die Form gefOllt, urn die Form schneller zu 
Durchsatz von Altkunststoffen fertigungstedmisch rea- fuUen, und um pardelle Spannung im Material abzubau- 
lisiert werden kann, und damit stoffUch zu wertvoUen en. 

Gebrauchsgegenstdnden umgewandelt werden kdimen. Wahrend der Fuilimg der Form wird in einer weiteren 
Damit kann man diese Erfindung dazu nutzen. den lo Station nach der AblcQhiung im KQhlbecken die Form 
immer grdBer werdenden Anteil an zurflckgenomme- gedffoet und das Teil entnommen. In weiterer vorteil- 
nen Kunststoff-Verpackungen abzubauen. haften Ausgestaltung wird dann in einer nachfolgenden 

Besonders die Herstellung von groBformatigen plat- Station die Form durch Hdzstrahler oder anderen wfir* 
tenahnlichen Teilen erfordem mit den herkdnunlicfaen megebenden Elementen aufgdidzt und nach einer wei- 
Maschinen und Anlagen einen kostenintensiven Ma- 15 teren Schwenkung der FOllstation wieder zugefQhrt 
schinenaufwand oder sdir groBe Kostm bdm Handling Das Aufhdzen der leeren Form erleuditert das Fflllen 
der gefertigten Teilen. der Form, damit die Schmelze auch in kleine Quer- 

Es sind bereits sefar viele Verf ahren bekannt» wie im schnitte eindringen kann, ohne vorher zu erstarren. 
Intrusionsverfahren didcwandige Tdle aus Altkunst- Ein Ausfuhrungsbeispiel der ^findungsgem^ ausge* 
stoffen hergesteUt werdea Es ist zum Beispiel ein Ver- 20 bildeten Vorriditung zum AusQben des erfindimgsge- 
fahren bekannt, wonach mobile im Raum bewegliche m^Ben Verfahrens sind in den 2Seichnungen dargestdlt 
Formen an einen Extruder geschoben, gefOUt und an- Es zeigen: 

schlieBend mit Schiebetischen bewegt werden und die Fig. 1 eine Gesamtansicht einer Aniage, wobei in die- 
nach relativ langer AbkGhlzeit entformt werden kdnnen. sem Falie secbs Formen kreisfdrmig auf den walzenfdr- 
Das umfangreiche Handling um diese Bewegungen 25 migen Formentrager angeordnet sind, wobei die eine 
dturhzuf Qhren machen cUeses Verfehren unwirtschaft- Form sich vor dem Plastifikator befindet, w^end drei 
lich. Formen im KQhlwasserbereich liegen und die vierte 

Femer ist ein Verfahren bekannt, wonach mehrere Form entleert wird Die fOnfte Form wird hierbei durch 
stationfire Formen in Reihe oder ringfdrmig angeordnet einen Strahler imd durch entsprechende WSnnepIatten 
sind, die dann nachemandergefOllt werden kdnnen fiber 30 aufgeheizt 

entsprechende SchmdzeveitMlCT. Hierbd hat sidi aber 2 zdgt erne Draufeidit auf diese Anlage, wobei 

gezeigt, daB die Sdmielzd zum Teil durch laoge Vertd- zu erkennen ist, wie (fie Schmelze liber den Sdmielzver- 
lerrohire gedrOckt wmlen muQ, wobei der Eaergiebe- teller in zwei Anspiitzstellen in (fie Form dngefOhrt ist 
darf erne wirtschafdidie FertigUQg erscfawert AuBer- Flg.3 zeigt dn AusfGhrungsbeispiel einer Form, mit 
dem wird das Material durdi doe wesentfich hdhere 35 den sdtfi(^angebrachtenNachdruckleisten, damit nach 
Scherwirkung beim Durdipressen durch (fie Verteiler- der FQllung der Form die Masse nachverdiditet werden 
stre(±e noch zus&tzfich gesch&figt Femer mOssen hier- kann, so dafi EinfallsteUen vermieden warden, 
bei (fie Formen mit aufwendigen Kflhlungen versehen Die in Fig. 1 bis 3 dargestellte Einrichtung zum Her- 
werden. Auch dieses Verfahren kann wirtschaftfich nur stellen von strukturierten Flatten 1 besteht aus einem 
fOrbestimmte Artikeleingc^tztwerdea 40 Extruder Z welcher den aufgeschmolzenen Kunststoff 

Hne weitere Md^ichkeit zeigt das normale Spritz- uber einen Schmelzeverteiler 3 weiterleitet Der 
gieBverf ahren oder SpritzpreBver&hren, das aber we- Schmelzevmdler 3 ist mit gesteuerten NadelverschluB- 
gen der langen AbkOhlzdt besoi^m bei starkwancfigen dOsen 4 ausgestattet, wdcher mit den £inzel6foungen 5 
und sdiwergewichtigen TeDra ebenfalls unwirtschaft- der Form 6 verbindbar sind Die aus einem Oberteil und 
Itch ist, wobei auch der Enargid>edarf durch (fie lu^en 45 dnem Unterteil bestehenden Formen 6 sind auf einem 
aufeubringendenS(Menarfiftebdd«FonneiizugroB walzenfdrmigen FormentrSger 7 montiert, der taktwei- 
ist se vorwdrts bewegt werden kann. Die einzelnen Statio- 

Zur L&sung dieser Aufgabe kennzeidmet sich das nen bestehen aus einer FOllstation 8 aus den Abkuhlsta- 
eingangs genannte Verfahren erfindungsgem^B da- tionen 9, aus der Endformstation 10 und aus der Auf- 
durch, daB mehrere einfadigestahete Formen ohne auf- 50 heizstation 11. Die FQUung der Formen 6 mit der 
wen(fige QnzdkOhlelemente auf einen horizontal tie- SdmieIzewirdinderFilllstation7vorgenomm^wobd 
genden walzenldniugen Formmtriger montiert sind vorzugswdse mit mindestens zwd Anspritzstellen 12 
Dieser wahcenfdrmige Formentrager mit den aufinon- fiber den Schmdzevertdler 3 (fie Schmelze von dem 
tierten Formen l&uft zur HSlfte in einem Kiihlwasser- Extruder 2 dngeldtet wird Die endgfiltige FormfQllung 
be(dcen, das mit einCT Kflhlflflssigkeit durdiflossen wird 55 wird fiber Drt^csensoren 12 ajgnaliaert und (fie Nadel- 
Mindestens eine der Formen stdit in Opposition zur verschluBdfisen 4 werden fiber (fie axial beweglichen 
einem FlasdHkator vorzugswdse dnem Schneckenex- Zylinder 13 von der Form 6 getrennt Nach der Tren- 
truder und kaim mit einer vers(^ebbarra Nadelver- nung schwenkt der walzenfdrmige Formentrfiger 7 um 
schluBdfise mit der Form verbunden warden. Nach An- den Betrag wdter, bis eine leere Form 6 wieder in die 
koppelung an (fie Form wird fiber das NadelverschluB- 60 Ffillposition 8 gebracht worden ist Der Z^inder 13 kop- 
ventil der Durchgang ged^et und (fie Form geffiUt pelt dabd die VerschluBdfisen 4 wieder in (fie Form em 
Ober Drucksensoren wird das Ffifi-Ende angezeigt und und der FuUvorgang beginnt aufs neue. Wflhrend der 
die Verbindung zwischen der NaddversdiluBdfise und Schwenkung wird die wdter durch den kontinuierUch 
der Form gel6st und der walzenf5rmige Formtr^ger arbeitenden Schneckenextruder 2 gefdrderte Schmelze 
schwenkt um den Betrag wdt^, der bendtigt wird, um 65 iu einen Auffangzylinder 14 gefdrdert, wobei der hy- 
(fie n&chste Form vor den Plastifikator zu schwenken. draulisch beaufechlagte Kolben 15 zurfickgepreBt wird 

wahrend der Schwenkbew^ung wird (fie weiterlau- Diese in dem AuffangbehSlter 14 befindfiche S(dunelze 
f ende Schmelze von dnem Akkuzyfinder auf gefangen, wird nunmehr zusammen mit der vom Extruder 2 gefdr- 
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derten Schmelze m die aufhahmebereite Form 6 ge- 
drOdct Die vorher gelQUte Form 6 durchliuft numnehr 
die Kflhlwasserstredce 9 und wird in der Eotformstadon 
10 in Position zu dner Greifvorrichtung 16 gebracfat 
Wahrend des Duid^uf ens dun± die Kflhlstrecte 5 
die abzukflhlende Piatte 1 im Fonninnem der Form 6 
durch dne X>nidddste 17 fiber ein entsprechendes 
Drudcorgan 18 komprimiert, um Einfallstdlen* cfie 
durch den Abkilhlschrumpf der Schmelze hervorgeni- 
fen werdenkannzukompensieren. Numnehr wird in der to 
Entformstation 10 nach Aufklinken der Verriegelung 19 
das obere Formteil abgehoben und g^eichzeidg wird 
Ober AusdrOckzylinder 20 die nimmehr abgekOhlte Plat- 
te 1 angehoben und kann durch ein seitlich angebrach- 
tes Schieberwerkzeug 21 aus der gedf&ieten Form her- 15 
ausgezogen werden. Nadi Entleerung werden die bei- 
den FormenhSlften der Form 6 wieder geschbssen und 
Ober die Verri^elung 19 formschlQssig verri^^t Die 
emzehten Arbdtsvorg&nge sind so aufeinander abge- 
stimmt, dafi der FQlb^rkhis den Takt bestimml; so daB 20 
bei einer wdteren Sdvwenkung der Formentitgeis die 
numnehr veischlossene Form 6 unter einen lYockra* 
und Hdzsdiirm 22 geschoben winL Durch diesen Hdz- 
sdurm wird die Form 6 in Station 11 vorgeheizt» so daB 
sie bei einer weiterenSdiwenkung wieder in die FOUsta- 25 
tion 8 andocken kann. 

Das im Kfihlwasserbecken 23 befindliche Kiihlwasser 
24 wird Ober die Umwalzpumpe 25 Ober die Strdmungs- 
dOsen 26 in, gegen die Drehriditung des FormentrSgers 
7gerichtet,Strdmunggehalten. 30 

PatentansprOche 

1. Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von 
formstatisdi gerippten und strukturierten Flatten, 35 
insbesondere zur Herstellung von Stabilpaletten 
aus Altkunststofifen, 
dadnrchgekennzdchnetdaB 

a) mindestens 4 getdite Formen (6) auf einen 
walzenl5rmigen Fonnentrfiger (7) montiert 40 
8ind» die mindestens 2 EmfODOffiaungen (5) auf 
der Oberflddie der Form (6) besitzen. 

b) die untere und die obere Formenhalfte der 
Form (6) mitdnander durch Verri^dungen 
(19) form- und kraftsdilOssigverlHmdra sind. 45 

c) die Formen (6) nachemander dner Fullsta- 
tion (8X mehreren KOhlstationen (9), einer Ent- 
formstation (10) und einer Aufheizstation (11) 
zugefuhrt werden. 

d) die Form (6) m der FOUstation (8) mit axial 50 
versdiiebbare VerschluBdOsen (4) gekoppdt 
werden. 

e) die in die Form (6) gefOllte Schmdze nadi 
der FOlhing und Formenversdilufi durdi 
Druckscbiebtf (17) unter Druckgehahen wird. 55 

f) cKe Fonnra (0) in einer Aufhdzstation (11) 
vor dem FQUen aufgeheizt werden. 

g) die Aufheizstation aus Infirarotstrahlnm be- 
stefaL 

h) das Aufiieizen nuttels HeiBluft vorgenom- eo 
men wird. 

2. Einrichtiing zum Herstellen von formstatisch ge- 
rippten und strukturierten Flatten, msbesondere 
zur Herstdlung von Stabilpaletten aus Altkunst- 
stoffen, mit einem Extruder zum Plastifizieren des es 
KunststoCFmaterials, einen an dem Extruder ange- 
flanschten Schmelzeverteiler, dnen angeflanschten 
Spddim^ylinder und emen walzenfdrmigen For- 
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mentrgger, der die Formen in dne FOUstation, eine 
AbkOhlstation, eine Entformstation und in eine 
Aufheizstation bringt nach Ansprudi 1, 
dadurch gekennzeichnet, dafi 

a) die Formen mindestens 2 EinfOUOf&iungen 

(5) besitzen. die an der Oberfliche der Form (6) 
angeordnetsind. 

b) der SchmelzzufluB vom Extruder (2) Ober 
verschiebbare und verschheBbare Nadeh^er- 
sdiluBdOsen (4) unmittdbar in die Form (6) 
mdglichist 

c) nadi EndfQllung der Formen (6) mindestens 
2 Drucksensoren (12) die endgOltige FOUung 
anzeigen. 

d) nach der FuUung die Offnungen (5) der 
Form (6) durch Schieber abgesdilossen wer- 
den und die VerschlufidOsen (4) von der Form 

(6) abgehoben werden kOnnen. 

e) die Schmelze vor der endgOltigen Abkflh- 
hmg durch m die Form (6) dpgebauten Druck- 
leisten (17) zusatzhdi komprimiert wutL 

3. EinrichtUQg nach Ansprudi 1 und 2, dadurch ge- 
kennzdchnet, dafi die weiter geforderte Schmelze 
durch den Extruder (2) von dnem Speidierzylinder 
(14) aufgenommen ^lorcL 

4. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die leere Form (6) in die FOUsta- 
tion einschwenkt und mit den VerschlufidOsen (4) 
gekoppdt wird. 

5. Hnrichtung nach Anspruch 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeidmet, dafi in der FOUstation (8) die vom 
Spdcherzylinder (14) aufgenommene Schmelze zu- 
sammen mit der vom Extruder (2) geforderten 
Sdunelze in die Form (6) geprefit wird 
& Einriditung nach An^ruch 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeidmet, dafi nach der AbkOhlung m der KOhl- 
stredce (9) in der Entformstation (10) die Verriege- 
lungen (19) aufgehoben werden. 
7. Hnriditung nach Ansprudi 1 bis 6^ dadurch ge- 
kennzeichnet, daB durch Ankuppdn von Kupp- 
lungsstangen (16) das Oberteil der Form (6) ange- 
hoben wird. 

& Einriditung nach An^rudi 1 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi durch AusdrOckbolzen (20) der 
ausgdormte Artikd (1) angehoben wird. 

9. Hnrichtung nach Anspruch 1 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi der Artikd (1) seitUch durch ein 
Schiebemechanismus (21) aus der Form (€) heraus- 
befdrdertwird. 

10. Einrichtung nadi Anspruch 1 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi nach Entleerung der Form (6) 
durdi (fie Kuppelstangen (16) die Form (6) wieder 
geschlossai tmd verriegdt wird. 

11. IQnrichtung nach Anspruch 1 bis IQ, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Kuppelstangen (16) von 
der Form (6) abgehoben werden. 
IZ Einriditung nach Anspruch 1 bis 11, dadurdi 
gekennzeichnet, dafi nach einer weiteren Sdiwen- 
kung des Formentr&gers die Form (6) unter dnen 
Stn^erscfairm (22) aufgeheizt winL 
13. Einrichtung nach Anspruch 2 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das KOhlbecken (23) mit einer 
KOhlflOssigkeit (24) gefOUt ist, die durch eine Um- 
walzpumpe (25) in eine entgegen der Drehrichtung 
des Formentrsigers (7) geriditete StrOmung ge- 
brachtwiid. 
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